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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerefchten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Profilrahmen einer Kraftfahrzeugtur oder-klappe, Kraftfahrzeugtur oder-klappe mit einem Profilrahmen sowie 
Verfahren zur Herstellung eines Profilrahmens 

@ Gegenstand der Erfindung ist ein Profilrahmen als Fen- 
sterrahmen und/oder Turrahmen einer KraftfahrzeugtCir 
oder -klappe mit einem vorzugsweise geschlossenen 
Hohlprofil (12) und mindestens einem daran angeordne- 
ten, dem Verlauf des Hohlprofils (12) folgenden Flansch 
(13) zur Ausbildung einer Dichtungsanlage- oder Dich- 
tungsanbringungsflache (10, 11), wobei das Hohlprofil 
(12) in seinem Verlauf einen im wesentlichen unverander- 
ten Querschnitt aufweist. Dieser ist besonders einfach auf 
nicht-parallele Dichtungsverlaufe eingestellt, indem der 
Flansch (13) bezuglich des Hohlprofils (12) in dessen Ver- 
lauf auf unterschiedlichen Abstand formatiert ist und so 
quer zur Verlaufsrichtung des Hohlprofils (12) eine variie- 
rende Einbaubreite des Profilrahmens (2) realisiert ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Profilrahmen als Fen- 
sterrahmen und/oder Turrahmen einer Kraftfahrzeugtur 
oder -klappe mit den Merkmalen des Oberbegriffs von An- 5 
spruch 1 , eine Kraftfahrzeugtur mit einem solchen Profilrah- 
men nach dem Oberbegriff von Anspruch 9 sowie ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines solchen Profilrahmens nach 
dem Oberbegriff von Anspruch 11. 

[0002] Kraftfahrzeugtiiren oder -klappen bediirfen der to 
Abdichtung gegenuber den Rahmen der zugeordneten Ka- 
rosserieausschnitte. Das geschieht regelmaBig uber zwei 
Dichtungen, die am Rahmen des zugeordneten Karosserie- 
ausschnittes umlaufen und in der Tiefe des Karosserieaus- 
schnittes versetzt hintereinander liegen. Die umlaufenden 15 
Dichtungen befinden sich entweder an der Kraftfahrzeugtur 
oder am Rahmen des Karosserieausschnittes. 
[0003] Je nach Querschnittsgestaltung der Kraftfahrzeug- 
tur oder -klappe verlaufen die beiden umlaufenden Dichtun- 
gen im wesentlichen parallel oder nicht parallel zueinander. 20 
1st eine Kraftfahrzeugtur oder -klappe mit einem Profilrah- 
men realisiert, so ergibt sich zunachst aufgrund der festlie- 
genden, im Verlauf gleichbleibenden Einbaubreite des Pro- 
filrahmens ein paralleler Verlauf der Dichtungen. Ein nicht- 
paralleler Verlauf muB durch Anbauteile am Profilrahmen 25 
realisiert werden. 

[0004] Weniger problematisch ist die Realisierung nicht 
parallel verlaufender umlaufender Dichtungen bei einer 
Stanzschalentiir, da dort die Einbaubreite der Kraftfahrzeug- 
tur oder -klappe hersteilungstechnisch durch die Gestaltung 30 
der Werkzeuge relativ einfach realisiert werden kann. 
[0005] Der Stand der Technik zu Profilrahmentiiren und 
Stanzschalentiiren wird in der DE 198 54 775 Al umfang- 
reich erlautert, darauf darf hingewiesen werden. Aus diesem 
Stand der Technik ergibt sich auch der Ausgangspunkt, von 35 
dem die Lehre der vorliegenden Erfindung ausgeht. Die dort 
realisierte Profilrahmenttir zeigt gerade die durchgehend 
gleiche Einbaubreite des Profilrahmens und die Verande- 
rung der wirksamen Einbaubreite der Kraftfahrzeugtur 
durch die Verwendung von Anbauteilen am Profilrahmen. 40 
[0006] Der Lehre liegt das Problem zugrunde, bei Einsatz 
eines Profilrahmens in einer Kraftfahrzeugtur oder -klappe 
eine variierende Einbaubreite des Profilrahmens zu realisie- 
ren, ohne daB Anbauteile verwendet werden miissen. 
[0007] Die zurvor aufgezeigte Problemstellung ist bei ei- 45 
nem Profilrahmen mit den Merkmalen des Oberbegriffs von 
Anspruch 1 durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils 
von Anspruch 1 gelost. Bevorzugte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungcn eines solchen Profilrahmens sind Gegen- 
stand der Anspruche 2 bis 1 0. 50 
[0008] Durch die auf die gewunschte Einbaubreite des 
Profilrahmens im jeweiligen Bereich abgestimmte Forma- 
tierung des Flansches des Profilrahmens erreicht man ohne 
Verwendung von zusatzlichen Anbauteilen den gewunsch- 
ten, nicht-parallelen Verlauf der Dichtungsanlageflachen 55 
bzw. Dichtungsanbringungsflachen. Das kann man bereits 
mit Aufstecken eines Dichtungsprofils auf den freien Rand 
des Flansches realisieren, besonders zweckmafiig wird das 
allerdings realisiert, indem der Flansch im jeweils gc- 
wiinschten Abstand vom Hohlprofil abgebogen (abgestellt) 60 
wird, so daB der abgebogene Abschnitt die Dichtungsanla- 
gefiache bzw. die Dichtungsanbringungsfiache bildet. 
[0009] Die Lehre der Erfindung realisiert sich in gleicher 
Weise auch an einer Kraftfahrzeugtur mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 1 . Bevorzugte Ausgestaltungen sind im An- 65 
spruch 12 erlautert. 

[0010] Gegenstand der Lehre ist schlieBlich auch ein Ver- 
fahren wie es im Anspruch 13 beschrieben worden ist. Eine 
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bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens, die die Ausbil- 
dung des abgebogenen Abschnittes realisiert, ist Gegen- 
stand des Anspruchs 14. 

[0011] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer le- 
diglich Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung na- 
her erlautert. In der Zeichnung zeigt Fig. 1 in schematischer 
Darstellung den grundlegenden Aufbau einer Kraftfahr- 
zeugtur mit einem Profilrahmen als Fensterrahmen, in Ver- 
bindung mit einem Tiirkasten mit dort erkennbarer Tiirau- 
Benwandung, 

[0012] Fig. 2 einen Schnitt durch den Profilrahmen aus 
Fig. 1 cntlang der Linie II-II, 

[0013] Fig. 3 einen Schnitt durch den Profilrahmen aus 
Fig. 1 entlang der Linie m-m, 

[0014] Fig. 4 einen Schnitt durch den Profilrahmen aus 
Fig. 1 entlang der Linie IV-IV, 

[0015] Fig. 5 in einer Fig. 3 ahnlichen Schnittdarstellung 
eine modifizierte Ausfuhrungsform mit einem aufgesteckten 
Dichtungsprofil, 

[0016] Fig. 6 das Hohlprofil eines erfindungsgemaBen 

Profilrahmens vor der weiteren Bearbeitung, 

[0017] Fig. 7 den Profilrahmen aus Fig. 6 eingespannt in 

einem Werkzeug zum Beschneiden des freien Randes des 

Flansches, 

[0018] Fig. 8 der Profilrahmen aus Fig. 7 nach dem Be- 
schneiden, jetzt eingespannt in einem Werkzeug zum recht- 
winkligen Abstellen des Flansches vor Durchfuhrung dieses 
Verfahrensschrittes, 

[0019] Fig. 9 die Anordnung aus Fig. 8 nach Durchfuh- 
rung des Verfahrensschrittes, 

[0020] Fig. 10 in einer Fig. 6 ahnlichen Darstellung ein 
Hohlprofil eines erfindungsgemaBen Profilrahmens, der 
durch Rollprofilieren eines Flachbandmaterials hergestellt 
ist. 

[0021] Fig. 1 zeigt als Beispiel fur die Anwendung der Er- 
findung eine Kraftfahrzeugtur 1. An ihrer S telle konnte auch 
eine Kraftfahrzeugklappe, beispielsweise eine Heckklappe, 
vorgesehen sein. Die Kraftfahrzeugtur 1 umfaBt jedenfalls 
einen Profilrahmen 2, der im dargestellten Ausfiihrungsbei- 
spiel aus Leichtmetall/einer Leichtmetallegierung, insbe- 
sondere aus Aluminium/einer Aluminiumlegierung strang- 
gepreBt und streckgebogen worden ist. Der Profilrahmen 2 
dient hier als Fensterrahmen der Kraftfahrzeugtur 1, er 
konnte auch als Turrahmen oder als kombinierter Fenster- 
rahmen und Turrahmen ausgestaltet sein. Dargestellt ist fer- 
ner eine TurauBenwandung 3 der Kraftfahrzeugtur 1 mit ei- 
ner AuBengriff-Mulde 4 und einem angedeuteten Seitenauf- 
prallschutz 5. Zu einer Kraftfahrzeugtur oder -klappe gehort 
im Regelfall auch noch eine Turinnenwandung und/oder - 
innenverkleidung. Im einzelnen darf als Beispiel fur den 
Aufbau einer entsprechenden Kraftfahrzeugtur auf die 
DE 198 54 775 Al und auf den VDI-Bericht "Flush-Glass 
im Systemvergieich", Nr. 818, 1990, Seiten 43 ff. verwiesen 
werden. 

[0022] Der Profilrahmen 2 der Kraftfahrzeugtur 1 dient 
der Fiihrung des Fensters, der Versteifung der Kraftfahr- 
zeugtur 1 insgesamt und der Abdichtung der Kraftfahrzeug- 
tur 1 im Rahmen 6 eines zugeordneten Karosserieausschnit- 
tes. Letzteres wird durch umlaufende Dichtungen 7, 8 er- 
reicht, die im Karosserieausschnitt in der Tiefe des Karosse- 
rieausschnittes versetzt hintereinander angeordnet sind. Fig. 
2 zeigt was gemeint ist. Diese Dichtungen werden im darge- 
stellten Ausfiihrungsbeispiel von vorspringenden lYagflan- 
schen 9 des Rahmens 6 des Karosserieausschnittes getragen. 
[0023] Um abdichtend wirken zu konncn, miissen die 
Dichtungen 7, 8 an Dichtungsanlageflachen 10, 11 am Pro- 
filrahmen 2 bzw. an der Kraftfahrzeugtur 1 zur Anlage kom- 
men. Auch das zeigt Fig. 2. 
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[0024] Der Profilrahmen 2 in Fig. 2 zeigt nun zunachst ein 
hier und nach bevorzugter Ausfuhrung geschlossenes Hohl- 
profil 12 und rnindestens einen daran angeordneten, dem 
Verlauf des Hohlprofils 12 folgenden Flansch 13. Im darge- 
stellten Ausfiihrungsbeispiel ist eine Aufnahmekammer 14 5 
fiir ein nicht dargesteiltes Fensterfiihrungsprofil ebenfalls 
am Hohlprofil 12 angeformt. 

[0025] Der Flansch 13 dient zur Ausbildung einer Dich- 
tungsanlage- oder Dichtungsanbringungsflache 10, 11. Fig. 
2 zeigt die Dichtungen 7, 8 in entspanntem Zustand, der ver- 10 
formte, gespannte Zustand der Dichtungen 7, 8 ergibt sich 
aus der Lage der jeweiligen Dichtungsanlageflache 10 bzw. 
11. 

[0026] Aus den Fig. 2, 3 und 4 ergibt sich, daB das Hohl- 
profil 12 in seinem Verlauf einen im wesentlichen unveran- IS 
derten Querschnitt aufweist. Ein "im wesentlichen unveran- 
derter" Querschnitt des Hohlprofils 12 resultiert daraus, daB 
das Hohlprofil 12 wie der gesamte Profilrahmen 2 insgesamt 
zunachst aus dem Extrusionswerkzeug einer StrangpreBvor- 
richtung mit immer einheitlichem Querschnitt Austritt. Eine 20 
Querschnittsveranderung ergibt sich dann im weiteren Ver- 
lauf in geringfiigiger Weise dadurch, daB das langgestreckte 
Rohprofil in die gewunschte Form gebracht, insbesondere 
durch Streckbiegen, ggf. auch durch Rollbiegen entspre- 
chend gebogen wird. Typisch fur einen Profilrahmen 2 ist 25 
aber, daB abgesehen von diesem sekundaren Querschnitts- 
veranderungen geringen AusmaBes ansonsten keine Quer- 
schnittsver-anderungen des Profilrahmens uber seinen Ver- 
lauf zu verzeichnen sind. 

[0027] Aus einem Vergleich der Fig. 2, 3 und 4 laBt sich 30 
nun der wesentliche Kem der erfindungsgemaBen Lehre ent- 
nehmen, namlich daB der Flansch 13 bezuglich des Hohl- 
profils 12 in dessen Verlauf auf unterschiedlichen Abstand 
formatiert ist und so quer zur Verlaufsrichtung des Hohlpro- 
fils 12 eine variierende Einbaubreite des Profilrahmens 2 35 
realisiert ist. 

[0028] Man konnte sich nun zunachst vorstellen, daB der 
Flansch 13 am freien Rand im jeweils gewiinschten Abstand 
vom Hohlprofil 12 abgetrennt, insbesondere abschnitten ist. 
Dies kann man sich anhand von Fig. 7 ohne wei teres vor- 40 
stellen. Der freie Rand 15 des Flansches 13 kann dann bei- 
spielsweise zum Aufstecken eines Dichtungsprofils dienen, 
wobei dieses Dichtungsprofil dann aufgrund des unter- 
schiedlichen Abstandes tiber den Verlauf des Hohlprofils 12 
einen unterschiedlichen Abstand vom Dichtungsprofil am 45 
Hohlprofil 12 bzw. von der entsprechenden Dichtungsanla- 
geflache 11 am Hohlprofil 12 hatte. 
[0029] Das dargestellte und insoweit bevorzugte Ausfiih- 
rungsbeispiel zeigt jedoch eine andere Ausfuhrung, die da- 
durch gekennzeichnet ist, daB der Flansch 13 im jeweils ge- 50 
wiinschten Abstand vom Hohlprofil 12 abgebogen, insbe- 
sondere abgekantet ist und mit dem abgebogenen Abschnitt 
die Dichtungsanlage- oder Dichtungsanbringungsflache 10 
bildet. Man bezeichnet dieses Abbiegen, insbesondere Ab- 
kanten im Abstand von einer Referenzflache auch als Ab- 55 
stellen. 

[0030] Das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel zeigt, daB 
hier der Flansch 13 etwa rechtwinklig abgebogen ist. 
[0031] Das dargestellte und bevorzugte Ausfiihrungsbei- 
spiel zeigt im ubrigen, wie man aus einen Vergleich von Fig. 60 
2, 3 und 4 leicht erkennt, daB der Flansch 13 am freien Rand 
so abgetrennt, insbesondere abgeschnitten ist, daB der abge- 
bogene Abschnitt 16 eine im gesamten Verlauf im wesentli- 
chen konstante Breite aufweist. So hat man eine uber den 
gesamten Verlauf des Profilrahmens 2 einhcitlichc Breite 65 
der Dichtungsanlageflache 10 bzw. einer entsprechenden 
Dichtungsanbringungsflache 11. 

[0032] Das dargestellte und bevorzugte Ausfuhrungsbei- 
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spiel zeigt femer, daB das Hohlprofil 12 einen Bodenflansch 
17 aufweist und der Abstand von Flansch 13 und Boden- 
flansch 17 die Einbaubreite des Profilrahmens 2 bestimmt. 
Der Bodenflansch 17 bestimmt hier die untere Dichtungsan- 
lageflache 11 in den Zeichnungen, das ist die auBere Dich- 
tungsanlageflache 11 der Kraftfahrzeugtur 1 im Rahmen 6 
des Karosserieausschnittes. 

[0033] Fig. 5 macht eine Variante deutlich, bei der vorge- 
sehen ist, daB nur ein Tragflansch 9 am Rahmen 6 des Ka- 
rosserieausschnittes vorgesehen ist und nur eine Dichtung 8 
auf diesem einen Tragflansch 9 aufgesteckt ist und mit der 
Dichtungsanlageflache 11 des Boden flansches 17 zusarn- 
menwirkt. Demgegenuber tragt der Flansch 13 mit seinem 
abgebogenen Abschnitt 16 die zweite Dichtung 7. Der Ab- 
schnitt 16 realisiert also eine Dichtungsanbringungsflache, 
wahrend eine entsprechende Dichtungsanlageflache am 
Rahmen 6 realisiert ist. 

[0034] Hinsichtlich der Gesamtkonstruktion der Kraft- 
fahrzeugtur oder -klappe gemaB den Merkmalen der ent- 
sprechenden Anspruche bedarf es hier keiner weiteren Er- 
lauterung, diese Merkmale wiederholen sich insoweit. 
[0035] Die Fig. 6 bis 9 erlauben es, eine bevorzugte Va- 
riante eines Herstellungsverfahrens fur einen erfindungsge- 
maBen Profilrahmen 2 zu erlautern. Dargestellt ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines solchen Profilrahmens 2, bei 
dem zunachst das Hohlprofil 12 mit dem Flansch 13 bzw. 
den Flanschen, namlich auch dem Bodenflansch 17, strang- 
gepreBt wird. Das Endergebnis zeigt Fig. 6. Im AnschluB 
daran wird der Flansch 13 am freien Rand 15 auf die ge- 
wunschte Breite abgetrennt, insbesondere beschnitten. Dies 
zeigt Fig. 7. Man erkennt dort eine Matrize 18, an der der 
Profilrahmen 2 mittels eines Klemmstucks 19 fixiert ist. Ein 
Niederh alter 20 fixiert separat den Flansch 13 an der Matrize 
18. Der iiberstehende Teil des Flansches 13 wird mittels ei- 
nes Schneidwerkzeugs 21 abgeschnitten, und zwar langen- 
variabel, so daB sich die gewunschte Formatierung des Flan- 
sches 13 ergibt. Das ist durch die Pfeiie angedeutet. 
[0036] Fig. 8 zeigt, daB in einem weiteren Verfahrens- 
schritt der Flansch 13 im jeweils gewiinschten Abstand vom 
Hohlprofil 12 abgebogen wird. Dazu dient hier eine Abkant- 
matrize 22 mit einer entsprechenden Verrundung, ein ent- 
sprechend passend geformter Niederhalter 23 und ein ent- 
sprechend geformtes, mit einem Radius versehenes Abkant- 
werkzeug 24. Fig. 9 zeigt das zugefahrene Abkantwerkzeug 
24 mit dem jetzt rechtwinklig abgebogenen Abschnitt 16 
des Flansches 13. 

[0037] Vom Verfahrensablauf her bietet es sich an, das Be- 
schneiden des Flansches 13 vor dem Abkanten vorzuneh- 
men und insgesamt das Streckbiegen oder Rollbiegen des 
noch langgestreckten Profilrahmens 2 nach dem Beschnei- 
den und Abkanten vorzunehmen. 

[0038] Als WerkstofT fur den Profilrahmen 2 empfiehlt 
sich, wie eingangs schon angesprochen, Leichtmetall/ 
Leichtmetallegierungen, insbesondere Aluminium/Alumi- 
niumlegierungen. Hierfur ist das Streckbiegen ein besonders 
zweckmaBiger Verformungsvorgang. Aber auch ein Roll- 
biegen oder andere materialbezogen passende Verformungs- 
verfahren lassen sich einsetzen, sofern sie hinreichend ko- 
stcngiinstig durchfuhrbar sind. 

[0039] Als WerkstofT fiir den Profilrahmen 2 kann man 
auch ein Flachbandmaterial, insbesondere aus Stahl, aber 
auch aus Leichtmetall, wenn dies kostenmaBig gut zu reali- 
sieren ist, verwenden. Das Rachbandmaterial wird dann 
durch Rollprofilieren in seine gewunschte Form fur den Pro- 
filrahmen 2 gebracht. Ein Beispiel dafur findet sich in Fig. 
10. 
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Patentanspriiche 

1. Profilrahmen als Fensterrahmen und/oder Tiirrah- 
men einer Kraftfahrzeugtiir oder -klappe 

mit einem vorzugsweise geschlossenen Hohlprofil (12) 5 
und mindestens einem daran angeordneten, dem Ver- 
lauf des Hohlprofils (12) folgenden Flansch (13) zur 
Ausbildung einer Dichtungsanlage- oder Dichtungsan- 
bringungsflache (10, 11), 

wobei das Hohlprofil (12) in seinem Verlauf einen im 10 
wesentlichen unveranderten Querschnitt aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Flansch (13) bezuglich des Hohlprofils (12) in 
dessen Verlauf auf unterschiedlichen Abstand forma- 
tiert ist und so quer zur Verlaufsrichtung des Hohlpro- 15 
fils (12) eine variierende Einbaubreite des Profilrah- 
mens (2) realisiert ist. 

2. Profilrahmen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Flansch (13) am freien Rand (15) im 
jeweils gewiinschten Abstand vom Hohlprofil (12) ab- 20 
getrennt, insbesondere abgeschnitten ist. 

3. Profilrahmen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Flansch (13) im jeweils gewiinschten 
Abstand vom Hohlprofil (12) abgebogen, insbesondere 
abgekantet ist und mit dem abgebogenen Abschnitt 25 
(16) die Dichtungsanlage- oder Dichtungsanbringungs- 
flache (10) bildet. 

4. Profilrahmen nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Flansch (13) etwa rechtwinklig abge- 
bogen ist. 30 

5. Profilrahmen nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Flansch (13) am freien Rand so 
abgetrennt, insbesondere abgeschnitten ist, daB der ab- 
gebogene Abschnitt (16) eine im gesamten Verlauf im 
wesentlichen konstante Breite aufweist. 35 

6. Proflirahmen nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Hohlprofil (12) einen 
Bodenflansch (17) aufweist und der Abstand von 
Flansch (13) und Bodenflansch (17) die Einbaubreite 
des Profilrahmens (2) bestimmt. 40 

7. Profilrahmen nach den Anspruchen 3 und 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bodenflansch (17) 
ebenfalls eine Dichtungsanlage- oder Dichtungsanbrin- 
gungsflache (11) definiert. 

8. Profilrahmen nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB der Profilrahmen (2) aus 
Leichtmetall/einer Leichtmetallegierung, insbesondere 
aus Aluminium/einer Aluminiumlegierung besteht. 

9. Proflirahmen nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Profilrahmen (2) als StrangpreBprofil 50 
ausgefuhrt ist. 

10. Profilrahmen nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Profilrahmen als 
Rollprofil aus einem Flachbandmaterial, insbesondere 
aus Stahl- Flachbandmaterial, ausgefuhrt ist. 55 

1 1 . Kraftfahrzeugtiir oder -klappe mit einem Profilrah- 
men (2) als Fensterrahmen und/oder Tiirrahmen, einer 
TiirauBenwandung (3) und einer Tiirinnenwandung 
und/oder -innenverkleidung, 

wobei der Profilrahmen (2) ein vorzugsweise geschlos- 60 
senes Hohlprofil (12) und mindestens einen daran an- 
geordneten, dem Verlauf des Hohlprofils (12) folgen- 
den Flansch (13) zur Ausbildung einer Dichtungsan- 
lage- oder Dichtungsanbringungsflache (10, 11) auf- 
weist, 65 
wobei das Hohlprofil (12) in seinem Verlauf einen im 
wesentlichen unveranderten Querschnitt aufweist und 
wobei die quer zur Verlaufsrichtung des Profilrahmens 



(2) realisierte Einbaubreite durch zwei entlang der Ver- 
laufsrichtung des Profilrahmens (2) angeordnete Dich- 
tungsanlage- oder Dichtungsanbringungsflachen (10, 
11) reprasentiert ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Dichtungsanlage- oder Dichtungsanbringungs- 
flachen (10, 11) nicht parallel zueinander verlaufend 
angeordnet und/oder ausgebildet sind und daB dazu der 
Hansen (13) des Profilrahmens (2) bezuglich des Hohl- 
profils (12) in dessen Verlauf auf unterschiedlichen Ab- 
stand formatiert ist und so quer zur Verlaufsrichtung 
des Hohlprofils (12) eine variierende Einbaubreite des 
Profilrahmens (2) realisiert ist. 

12. Kraftfahrzeugtiir oder -klappe nach Anspruch 11, 
gekennzeichnet durch die Merkmale des kennzeich- 
nenden Teils eines oder mehrerer der Anspriiche 2 bis 
10. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Profilrahmens (2) 
als Fensterrahmen und/oder Tiirrahmen einer Kraft- 
fahrzeugtiir oder -klappe, 

wobei der Profilrahmen (2) ein vorzugsweise geschlos- 
senes Hohlprofil (12) und mindestens einen daran an- 
geordneten, dem Verlauf des Hohlprofils (12) folgen- 
den Flansch (13) zur Ausbildung einer Dichtungsan- 
lage- oder Dichtungsanbringungsflache (10, 11) auf- 
weist, 

wobei das Hohlprofil (12) in seinem Verlauf einen im 
wesentlichen unveranderten Querschnitt aufweist, 
bei dem in einem ersten Verfahrensschritt, Verfahrens- 
schritt a), das Hohlprofil (12) mit dem Flansch (13) 
bzw. den Flanschen stranggepreBt oder aus einem 
Flachbandmaterial rollprofiliert wird und 
danach in einem weiteren Verfahrensschritt, Verfah- 
rensschritt b), das Hohlprofil (12) durch Streckbiegen 
oder einen anderweitigen Verformungsvorgang, insbe- 
sondere durch Rollbiegen, in die gewunschte Form ge- 
bogen wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB vorzugsweise vor dem Verfahrensschritt b), der 
Flansch (13) am freien Rand (15) auf die gewunschte 
Breite abgetrennt, insbesondere abgeschnitten wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, vorzugsweise vor dem Verfahrensschritt 
b) und jedenfalls nach dem Abtrennen des Flansches 
(13) am freien Rand (15), der Flansch (13) im jeweils 
gewiinschten Abstand vom Hohlprofil (12) abgebogen, 
vorzugsweise rechtwinklig abgebogen wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Profilrahmen (2), der im Verfah- 
rensschritt a) durch Strangpressen hergestellt wird, aus 
Leichtmetall/einer Leichtmetallegierung, insbesondere 
aus Aluminium/einer Aluminiumlegierung besteht. 

16. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Proflirahmen (2), der im Verfah- 
rensschritt a) durch Rollprofilieren hergestellt wird, aus 
Stahl- oder Leichtmetall- Flachbandmaterial besteht. 
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